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Die Erfindung betrifft ein HaftverschluGteil mit einem Tragerband mit auf 
diesem auf einer Seite angeordneten Verhakungselementen sowie mit min- 
destens einem Abdeckband, das mindestens einen freien Seitenrandbereich 
biidet, der sich uber den zuordenbaren Langsrand des Tragerbandes hinaus 
5 erstreckt, wobei der jeweilige freie Seitenrandbereich des jeweiiigen Ab- 
deckbandes in Richtung auf das Tragerband langs einer in Langsrichtung 
verlaufenden Falzlinie uber sich selbst derart umfaltbar ist, dass der Endrand 
des jeweiiigen freien Seitenrandbereichs des Abdeckbandes dem zuorden- 
baren Langsrand des Tragerbandes zugekehrt ist, wobei auf der den Verha- 
10 kungselementen abgewandten Seite des Haftverschlu&teils ein Verbin- 
dungsmittel fur einen Formschaum vorgesehen ist. 

HaftverschluBteile dieser Art, bei dene.n sich an der Verhakungs- oder Vor- 
derseite des Tragerbandes eine Vielzahl von einstuckig ausgebildeten Ver- 

15 hakungselementen in Form von Verdickungen aufweisenden Stengeln be- 
findet, sind handeisublich. Ein Herstellverfahren zum Herstellen des Tra- 
gerbandes solcher Haftverschlulkeile ist in der DE 198 28 856 C1 beschrie- 
ben. Bei diesem Verfahren wird vorzugsweise ein thermoplastischer Kunst- 
stoff, insbesondere Polyolefin oder Polyamid, in plastischem oder flussigem 

20 Zustand einem Spalt zwischen einem Druckwerkzeug und einem Form- 
werkzeug zugefuhrt, wobei als formgebendes Element am Formwerkzeug 
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ein durchgehende Hohlraume aufweisendes Sieb verwendet wird und die 
Verhakungselemente dadurch gebildet werden, dass der thermoplastische 
Kunststoff in den Hohlraumen des Siebes zumindest teilweise erhartet. Auf 
diese Weise wird ein sog. MikrohaftverschluS mit 200 bis 400 Verhakungs- 
elementen pro cm 2 gebildet. Anstelle der hierbei geformten pilzartigen Ver- 
hakungselemente kann auch ein Tragerband in Form eines textilen Materi- 
als vorgesehen sein, bei dem die Verhakungselemente durch ein beispiels- 
weise mit dem textilen Tragerband einstuckiges Schlaufenmaterial gebildet 
sind. Anstelle des Schlaufenmaterials kann aber auch ein Flausch oder eine 
Pilzstruktur verwendet werden. 

Derartige HaftverschluSteile werden vielfaltig eingesetzt, beispielsweise in 
der Kraftfahrzeugtechnik, der Bodenverlegetechnik, fur Bekleidung jedwe- 
der Art und fur spezielle Anwendungen im Maschinenbau. Die Haftver- 
schlufcteile haben sich auf diesen Gebieten als eine losbare und funktions- 
sichere Verbindungs- und VerschluStechnik bewahrt. Sofern solche Haftver- 
schlulkeile fur Flug- oder Fahrzeugsitze eingesetzt werden, dienen sie unter 
anderem dazu, Sitzbezuge an Schaumkorperteilen, bestehend aus einem 
Formschaum, zu befestigen, wobei die einen Haftverschluftteile in das Pol- 
sterschaum material beim Herstellen des jeweiligen Sitzes mit eingeschaumt 
werden und das HaftverschluBteil mit den korrespondierenden Verha- 
kungselementen am Polsterbezugsmaterial festgelegt, insbesondere festge- 
naht wird. Fur die Herstellung der Schaumkorperteile werden die Haftver- 
schluftteile in sog. Aufnahmepfeifen einer Einschaumform eingelegt und 
durch Einbringen von Schaummaterial in die freien Querschnitte der Ein- 
schaumform, vorzugsweise von PolyurethantPU^Schaum, werden die Haft- 
verschluBteile beim Einschaumvorgang an den Schaumkorperteilen befe- 
stigt. Die eingesetzten Teile stehen in der Regel uber die sonstigen Wan- 
dungen in der Einschaumform vor und bilden so spater im Schaumkorper- 
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teil nutartige Vertiefungen, in die der Polsterbezugsstoff mit dem anderen 
korrespondierenden Haftverschlufcteil dann eingreift. Auf diese Art und 
Weise lassen sich Naht- und Formgeometrien am jeweiligen Sitz je nach 
Design erstellen. 

Durch die DE-A-100 39 940 ist ein gattungsgemafces Haftverschlu&teil be- 
kannt mit einem Tragerband mit auf diesem angeordneten Verhakungsele- 
menten sowie mit einem das Tragerband auf der von den Verhakungsele- 
menten abgewandten Seite uberdeckenden Abdeckband, das breiter ist als 
das Tragerband, so dass sich freie Seitenrandbereiche des Abdeckbandes 
beidseits uber die zugeordneten Langsrander des Tragerbandes hinaus er- 
strecken. Dadurch, dass bei der bekannten Losung die beiden freien Seiten- 
randbereiche des Abdeckbandes so urn sich selbst umgefaltet sind, dass die 
Endrander der freien Seitenrandbereiche den Langsrandern des Tragerban- 
des zugekehrt sind, bildet das Abdeckband beidseits eine Art Dichtlippe, 
die sich jeweils Iangs des die Verhakungselemente aufweisenden Bereiches 
erstreckt und an den Wandteilen der Einschaumform aniiegt, die die Form- 
mulde umgeben, in der die Verhakungselemente wahrend des Schaumvor- 
ganges aufgenommen sind. Durch das in die Einschaumform eingebrachte 
Schaummaterial wird diese Dichtlippe gegen die zugekehrten Wandteile 
der Form angedruckt, wobei die Dichtlippe sich aufgrund einer gewissen 
Nachgiebigkeit im Bereich der Falzlinie an die die Dichtflache bildenden 
Wandbereiche anschmiegt, so dass die gewunschte Verbesserung der Ab- 
dichtwirkung der Schaumbarriere erzielt wird. 

Daruber hinaus kann bei der bekannten Losung das Tragerband mindestens 
ein biegesteifes Verstarkungselement aufweisen, das sich vorzugsweise in 
der Art eines Biegedrahtes Iangs des Tragerbandes erstreckt. Hierdurch er- 
geben sich in Schaumformen bessere Verlegeeigenschaften fur Haftver- 
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schlufcteile und aufgrund der Biegesteifigkeit des Verstarkungselementes 
behalten die einmal in der jeweiligen Einschaumform eingelegten Haftver- 
schlufcteile ihre dortige Lage bei. 

Des weiteren ist bei der bekannten Losung das Abdeckband aus einem 
Kunststoffvlies gebildet, um dergestalt eine gute Vernetzung mit dem Polyu- 
rethan-Formschaum fur die Herstel lung von Polsterteilen bei Fahrzeugsitzen 
zu ermoglichen. Es hat sich jedoch gezeigt, dass insbesondere unter der 
spateren hohen Beanspruchung im taglichen Gebrauch des Sitzes die da- 
hingehende Verhaftung oft nicht ausreicht und ein Auslosen des Haftver- 
schlufcteils aus dem Schaum ist nicht auszuschlieBen. 

Um dem zu begegnen, ist im Stand der Technik schon vorgeschlagen wor- 
den (US 4,693,921), auf der Ruckseite des Tragerbandes mit den Verha- 
kungselementen Ankerelemente anzubringen mit vorspringenden Ankertei- 
len, um dergestalt die Verhaftung mit dem Formschaum zu verbessern. Es 
hat sich jedoch in der Praxis gezeigt, dass trotz dieser Ankerelemente es 
nicht zu einer verbesserten Anhaftung des Schaums an dem Haftverschlufc- 
teil kommt; im Gegenteil, haufig sind die Ankerelemente Ursache dafiir, 
dass wahrend des Einschaumvorganges das Schaum material durch die An- 
kerelemente beim freien Fliefcen behindert wird mit der Folge, dass es im 
Bereich der Ankerelemente zu Lunkerstellen im Schaum kommt, also zu 
Hohlraumen, die wiederum ungewollt die Trennung von HaftverschluGteil 
und Formschaum begunstigen. 

Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt daher der Erfindung die 
Aufgabe zugrunde, die bekannten Losungen dahingehend weiter zu verbes- 
sern, dass durch den jeweiligen Seitenrandbereich des Abdeckbandes eine 
sicher funktionierende Schaumbarriere gewahrleistet ist und dass daruber 
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hinaus es zu einer optimalen Anhaftung des Formschaumes an das Haftver- 
schluBteil kommt. Eine dahingehende Aufgabe lost ein HaftverschluSteil mit 
den Merkmalen des Patentanspruches 1 in seiner Gesamtheit. 

5 Dadurch, dass gemaB dem kennzeichnenden Teil des Patentanspruches 1 
das Verbindungsmittel aus einer Vielzahl an vorstehenden Einzelstabchen 
gebildet, die frei von zusatzlichen Vorsprungen die Anhaftung des Form- 
schaums so vornehmen, sind die Ankerelemente mit ihren vorspringenden 
Ankerteilen durch zapfenartige Einzelstabchen mit glatter Oberflache er- 
1 0 setzt, die insoweit vorsprungfrei ausgestaltet sind. Es ist fur einen Durch- 
schnittsfachmann auf dem Gebietder Haftverschlufctechnik uberraschend, 
dass er mit einem geringeren Einsatz an Material, hier gebildet durch die 
Einzelstabchen, zu besseren Verhaftungsresultaten kommt als mit den be- 
kannten Ankerelementen oder mit dem bekannten Vliesmaterial des Ab- 

1 5 deckbandes. 

Die Einzelstabchen auf der den Verhakungselementen abgewandten Seite 
des HaftverschluSteils bilden fur das Einstromen des Formschaumes nur 
einen geringen Widerstand aus, so dass das Schaummaterial ungehindert zu 
20 den Einzelstabchen stromen und diese vollflachig umfassen kann, ohne 
dass es hierbei zu Lunker- oder sonstigen Hohlstellen kommt. Durch die 
Allumfassung der Einzelstabchen mit dem Formschaum ist liber eine grofce 
Oberflache die Anhaftung realisiert, wobei man die Einzelstabchen mikro- 
skopisch klein ausbilden kann und dennoch ist eine sichere Verhaftung ge- 
25 genuber den Ankerelementen erreicht, die haufig mindestens die GroBe der 
Verhakungselemente auf der gegenuberliegenden Seite haben oder noch 
grdfcer ausgebildet sind, urn moglichst tief in das Formschaummaterial ein- 
greifen zu konnen. lnsofern ist die erfindungsgemaBe Losung platzsparend 
realisiert. 
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Daruber hinaus ist aufgrund der umgefalzten Seitenrandbereiche eine siche- 
re Abdichtung in der Einschaumforrn (Pfeife) erreicht und die spater zur 
Funktion des Haftverschluftteils notwendigen Verhakungselemente werden 
durch den Formschaum nicht unbrauchbar. 

5 

Bei einer bevorzugten Ausfuhrungsform des erfindungsgemafcen Haftver- 
schluGteils weist jedes Einzelstabchen ein zyiindrisches Mittelteil auf, das 
kopfseitig in ein konvex ausgestaltetes Kopfteii ubergeht und fuftseitig uber 
ein konkav ausgestaltetes FuBteil in ein bandartiges Tragerteil mundet und 

10 mit diesem einstiickig verbunden ist. Durch den Wechsel von konvexer 

Formgebung zu konkaver unter Einbeziehung eines zylindrischen Mittelteils 
ist eine ideale Verhaftungsgeometrie erreicht, was praktische Versuche ge- 
zeigt haben. Das bandartige Tragerteil kann im Sinne einer sog. back-to- 
back-Losung auch durch das Tragerband des Haftverschlufcteils selbst gebil- 

1 5 det sein, wobei dann das jeweilige Abdeckband mit seinen Seitenrandbe- 
reichen entlang den Langsrandern des Tragerbandes anzugreifen hat. 

Weitere vorteilhafte Ausfuhrungsformen sind Gegenstand der sonstigen Un- 
teranspruche. 

20 

Im folgenden wird eine Ausfuhrungsform des erfindungsgemaGen Haftver- 
schluBteils anhand der Zeichnung naher erlautert. Dabei zeigen in prinzipi- 
eller und nicht maBstablicher Darstellung die 

25 Fig. 1 einen Ausschnitt einer Aufnahmepfeife fur eine Einschaum- 

forrn, wobei in die Formmulde der Aufnahmepfeife ein Haft- 
verschluftteil eingelegt ist (teilweise im Schnitt, teilweise in 
Ansicht wiedergegeben); 
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Fig. 2 eine Draufsicht auf das Haftverschluftteil, gesehen mit Blick- 

richtung auf seine, die Verhakungselemente aufweisende 
Vorderseite; 

Fig. 3 eine Seitenansicht auf ein einzelnes Einzelstabchen als Teil 

des Verbindungsmittels; 

Fig. 4 eine weitere Draufsicht auf das Haftverschlufcteil, gesehen mit 

Blickrichtung auf seine, den Verhakungselementen abgekehr- 
te Ruckseite. 



Das erfindungsgema&e Haftverschlufcteii weist ein Tragerband 10 auf. Auf 
der einen Seite des Tragerbandes 10 sind in Reihe nebeneinander und hin- 
tereinander angeordnete Verhakungselemente 12 vorhanden, wobei die 
Verhakungselemente 12 gemafc der Darstellung nach der Fig.2 zur Langs- 
richtung des Tragerbandes 10 gesehen in schrag verlaufenden Langs- und 
Querreihen 14 angeordnet sind. Beispielswerse kann es sich bei dem Haft- 
verschluBteil urn einen sog. Mikrohaftverschlufc handeln, bei dem 200 bis 
400 Verhakungselemente und mehr pro cm 2 an einem Tragerband 10 mit 
einer Dicke von 0,1 bis 0,3 mm vorgesehen sind. Ein Verfahren zum Her- 
stellen des Tragerbandes eines derartigen Mikrohaftverschlusses ist in der 
DE 198 28 856 C1 offenbart. Bei diesem bekannten Verfahren wird vor- 
zugsweise ein thermoplastischer Kunststoff dem Spalt zwischen einem 
Druckwerkzeug und einem Formwerkzeug zugefuhrt, bei dem als formge- 
bendes Element ein durchgehende Hohlraume aufweisendes Sieb verwen- 
det wird und bei dem die Verhakungselemente durch den in den Hohlrau- 
men des Siebes zumindest teilweise erhartenden Kunststoff gebildet sind. 
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Das Tragerband 10 weist ein biegesteifes Versteifungsprofil auf, das sich 
langs der gesamten Lange des Tragerbandes 1 0 erstreckt. Dieses Verstei- 
fungsprofil besteht beim gezeigten Ausfuhrungsbeispiel aus einem Draht 
16, insbesondere in Form eines Metal Id rahtes. Der Draht 16 ist uber ein als 
Ganzes mit 18 bezeichnetes Klebstoffmittel mit dem Tragerband 10 auf des- 
sen, den Verhakungselementen 1 2 abgewandten RQckseite fest verbunden. 
Das Klebstoffmittel kann beispielsweise aus einem feuchtigkeitsvernetzen- 
den PU bestehen. Das Klebstoffmittel 18 deckt vollstandig die eine Seite 
des Tragerbandes 10 ab und ist mit diesem fest verbunden. Die Durchmes- 
serverhaltnisse sind dabei derart gewahlt, dass die Dicke des Klebstoffmit- 
tels 1 8 der Dicke des Drahtes 1 6 entspricht. Es ware aber auch denkbar, 
dass das Klebstoffmittel 18 von seiner Dicke her den Draht 16 mit seinem 
vorgegebenen Durchmesser nur teilweise aufnimmt. 

Das Klebstoffmittel 18 weist auf seiner, dem Tragerband 10 abgewandten 
Seite ein Abdeckband 20 auf, vorzugsweise in Form eines Textil- oder 
Kunststoffvlieses. Das Abdeckband 20 steht seitlich entlang den Langsran- 
dern 33 des Tragerbandes 10 urn einen vorgebbaren Abstand uber, d.h. es 
wird beidseits des Tragerbandes 10 jeweils ein freier Seitenrandbereich 21 
mit dem Abdeckband 20 gebildet, wobei dieser freie Seitenrandbereich 21 
dazu vorgesehen ist, an den Wandteil 22 an der Oberseite einer Aufnah- 
mepfeife 24 anzuliegen, die Bestandteil einer Einschaumform ist, die in der 
Fig.1 nicht wiedergegeben ist. Die Aufnahmepfeife 24 weist eine Formmul- 
de in Form einer Ausnehmung 28 auf, wobei deren freier Querschnitt dem 
in dieser Formmulde aufzunehmenden Tragerband 10 des HaftverschluG- 
teils mit dessen Verhakungselementen 12 in Form von Verhakungspilzen 
angepafct ist. Die Verhakungselemente 12 kommen dabei in der Regel stirn- 
seitig zur Anlage mit dem Grund der Ausnehmung 28. 
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Die freien Seitenrandbereiche 21 des Abdeckbandes 20 sind, wie dies aus 
Fig.1 ersichtlich ist, uber sich selbst in Richtung auf die die Verhakungsele- 
mente 12 aufweisende Vorderseite, d.h. zu der der Aufnahmepfeife 24 zu- 
gekehrten Seite hin umgefaltet, wobei sich die Falzlinien 29 jeweils in 
5 Langsrichtung des Abdeckbandes 10 erstrecken und bei dem gezeigten Aus- 
fUhrungsbeispiel mit den Seitenwanden 35 der Aufnahmepfeife 24 fluchten. 
Bei an die Aufnahmepfeife 24 angelegtem Haftverschlu&teil, wie es in der 
Fig.1 dargestelit ist, liegt daher das Abdeckband 20 auf den Wandteilen 22, 
die die Formmulde oder Ausnehmung 28 seitlich begrenzen, mit einer 
1 0 doppelten Materiallage auf. Diese Doppellage des umgefalteten Abdeck- 
bandes 20 wirkt beim Schaumvorgang, d.h. beim Einfullen des Schaumma- 
terials in die Einschaumform, wie eine Lippendichtung, die das Eindringen 
von Schaummaterial in die Ausnehmung 28 verhindert, was noch zusatz- 
lich begunstigt wird durch die vliesartige Ausgestaltung, so dass die Verha- 
1 5 kungselemente 1 2 des Tragerbandes 1 0, die in der Ausnehmung 28 aufge- 
nommen sind, gegen die Gefahr geschutzt sind, von eindringendem 
Schaummaterial verklebt und mithin unbrauchbar zu werden. 

Langs der Wandteile 22 der Aufnahmepfeife 24 sind Permanentmagnetlei- 
20 sten 30 oder eine Reihe von einzelnen Permanentmagneten angeordnet, die 
zusammen mit der ferromagnetischen Eigenschaft des Abdeckbandes 20 
eine magnetische Halteeinrichtung bilden, durch die die umgefalteten Sei- 
tenrandbereiche 21 des Abdeckbandes 20 und damit des Haftverschlu&teils 
an der Aufnahmepfeife 24 gesichert werden. Insbesondere das Abdeckband 
25 20, das vorzugsweise aus einem Vlies gebildet ist, erhalt seine ferromagne- 
tische Eigenschaft durch Einbetten von ferromagnetischen Partikeln in das 
Material des Abdeckbandes 20. Die Verwendung eines Vlieses als Abdeck- 
band 20 ermoglicht eine gute Abdichtwirkung gegeniiber dem Polyurethan- 
Formschaum, der fur die Herstellung von Polsterteilen fur Fahrzeugsitze 
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einschliefclich Fluggastsitze in die Einschaumform eingebracht wird, so dass 
gewahrleistet ist, dass die Haftverschlufcteile durch das Einschaumen sicher 
am Polstetteil fur ihre spatere Verwendung und Verbindung mit einem Be- 
zugsmaterial eines Sitzes verankert werden. 

5 

Auf der den Verhakungselementen 12 abgewandten Seite des Haftver- 
schluftteils ist ein Verbindungsmittel 36 fur den Formschaum vorgesehen. 
Das bandartige Verbindungsmittel 36 besteht aus einer Vielzahl an vorste- 
henden Einzelstabchen 38, von denen in der Fig.3 eines vergrofcert wieder- 
10 gegeben ist. Die dahingehenden Einzelstabchen 38 erlauben vorsprungsfrei, 
also ohne vorstehende Ankerelemente, die Anhaftung des Formschaumes 
an dem eigentlichen Haftverschlufcteil. Die Einzelstabchen 38 lassen sich 
vergleichbar mit der in der DE 198 28 856 C2 beschriebenen Siebtechno- 
logie zum Herstellen der Verhakungselemente 12 erzeugen, wobei jedoch 
1 5 der jeweilige Formgebungshohlraum des Siebes nicht vollstandig mit dem 
Kunststoffmaterial ausgefullt wird, so dass vor Erreichen des Formgrundes 
bereits das An- oder Ausharten des Kunststoffmaterials vorliegt, so dass die 
Einzelstabchen 38 an ihrem freien Ende nicht die Kopfgestaltung erhalten, 
wie sie fur die Verhakungselemente 12 als PilzverschluBteil charakteristisch 
20 sind. Von ihrer AuGenform her ahneln also die Einzelstabchen 38 bezogen 
auf ihren Mittelteil den Stengeln der Verhakungselemente 12, an die sich 
die Kopfteile zum freien Ende hin anschlie&en. Ferner sind die Einzel- 
stabchen 38 einstuckiger Bestandteil des bandartigen Verbindungsmittels 36 
aus Kunststoffmaterial. Zum Herstellen der Verbindung zwischen Verbin- 
25 dungsmittel 36 und Ruckseite des Abdeckbandes 20 dient wiederum ein 
geeignetes Klebstoffmittel. 

Das Verbindungsmittel 36 braucht entgegen der Darstellung nach den Fig. 
1 und 4 sich nicht uber die gesamte Breite des Abdeckbandes 20 zu er- 
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strecken; es geniigt hier gegebenenfalls auch eine nur teilweise Erstreckung 
(nicht dargestellt). Des weiteren konnten auch im Sinne einer back-to-back- 
Ausgestaltung die Einzelstabchen 38 auf der Rtickseite des Tragerbandes 20 
mit den Verhakungselementen 1 2 an geordnet sein, wobei dann die Ab- 
5 deckbereiche (jeweiliger freier Seitenrandbereich 21) sich entlang den 
Langsrandern 33 des Tragerbandes 10 anzuschliefcen hatten (nicht darge- 
stellt). 

Wie insbesondere die Fig.3 in vergrofcerter Darstellung zeigt, weist jedes 
10 Einzelstabchen 38 ein zylindrisches Mittelteil 40 auf, das kopfseitig in ein 
konvex ausgestaltetes Kopfteil 42 ubergeht und fufcseitig uber ein konkav 
ausgestaltetes Fuftteil in ein bandartiges Tragerteil 46 als Bestandteil des 
Verbindungsmittels 36 mundet. Wie sich des weiteren aus der Fig.4 ergibt, 
sind die Einzelstabchen 38 in Langsreihen 48 und Querreihen 50 angeord- 
1 5 net. Dergestalt entsteht eine Art Brettmuster und an den Verbindungsstellen 
zwischen Langsreihen 48 und Querreihen 50 ist jeweils ein Einzelstabchen 
38 angeordnet. Insoweit macht die Fig.4 deutlich, dass die Abstande zwi- 
schen den benachbarten Einzelstabchen 38 von einer Langsreihe 48 und 
einer zuordenbaren Querreihe 50 im wesentlichen gleich sind. Die Abstan- 
20 de der benachbart gegenuberliegenden Einzelstabchen betragen dabei 400 
bis 700 //m, vorzugsweise etwa 600 //m. Der Durchmesser des Mittelteils 
40 betragt etwa 200 //m, wobei die Gro&enverhaltnisse mit dem Ma&stab X 
verdeutlicht werden, der in der Fig.3 links oben ein Langenverhaltnis von 
etwa 200 ji/m wiedergibt. Die H6he eines jeden Einzelstabchens 38 liegt bei 
25 ca. 400 //m und die Gesamthohe von Tragerteil 46 mit aufgesetzten Einzel- 
stabchen 38 belauft sich auf ca. 600 //m. 

Urn noch eine bessere Verhaftung der Einzelstabchen 38 mit dem Form- 
schaum erreichen zu konnen, kann es vorgesehen sein, die Einzelstabchen 
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38 zumindest teilweise mit einer Beschichtung zu versehen, die die Anhaf- 
tung oder Adhasion des Schaumes verbessert. Die dahingehende Beschich- 
tung kann eine Gradientwirkung dergestalt aufweisen, dass der Form- 
schaum zu den Einzelstabchen 38 hingezogen wird und dort dann unmit- 
telbar aushartet. Man kann mit geeigneten Methoden die Oberflachenener- 
gie des Kunststoffmaterials erhohen, z.B. mittels Plasmaverfahren, Corona- 
verfahren sowie Gasfluorierungsverfahren. 
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Patentanspruche 

1 . Haftverschlu&teil mit einem Tragerband (1 0) mit auf diesem auf einer 
Seite angeordneten Verhakungselementen (12) sowie mit mindestens 
einem Abdeckband (20), das mindestens einen freien Seitenrandbereich 
(21) bildet, der sich uber den zuordenbaren Langsrand (33) des Trager- 
bandes (10) hinaus erstreckt, wobei der jeweilige freie Seitenrandbe- 
reich (21) des jeweiligen Abdeckbandes (20) in Richtung auf das Trager- 
band (10) langs einer in Langsrichtung verlaufenden Falzlinie (29) uber 
sich selbst derart umfaltbar ist, dass der Endrand (31) des jeweiligen frei- 
en Seitenrandbereiches (21) des Abdeckbandes (20) dem zuordenbaren 
Langsrand (33) des Tragerbandes (10) zugekehrt ist, wobei auf der den 
Verhakungselementen (12) abgewandten Seite des Haftverschlufcteils 
ein Verbindungsmittel (36) fur einen Formschaum vorgesehen ist, da- 
durch gekennzeichnet, dass das Verbindungsmittel (36) aus einer Viel- 
zahl an vorstehenden Einzelstabchen (38) gebildet ist, die frei von zu- 
satzlichen Vorspriingen die Anhaftung des Formschaums vornehmen. 

2. HaftverschluGteil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass.jedes 
Einzelstabchen (38) ein zylindrisches Mittelteil (40) aufweist, das kopf- 
seitig in ein konvex ausgestaltetes Kopfteil (42) iibergeht und fu&seitig 
uber ein konkav ausgestaltetes Fufcteil (44) in ein bandartiges Tragerteil 
(46) mundet und mit diesem einstuckig unter Bildung des Verbin- 
dungsmittels (36) verbunden ist. 

3. HaftverschluBteil nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Einzelstabchen (38) in Langs(48)- und Querreihen (50) angeordnet sind 
und dass die Abstande zwischen den benachbarten Einzelstabchen (38) 
von einer Langs(48)- und einer Querreihe (50) gleich sind. 
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4. Haftverschlufcteil nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, 
dass jedes Einzelstabchen (38) eine Hohe von etwa 200 bis 600 ym, 
vorzugsweise von etwa 400 fjm, und einen Durchmesser von etwa 200 
bis 250 //m aufweist. 

5. Haftverschluftteil nach einem der Anspruche 2 bis 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das bandartige Tragerteil (46) das Tragerband (10) selbst 
ist oder mit dem Tragerband (10) oder dem Abdeckband (20) verbindbar 
ist. 

6. HaftverschluBteil nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der jeweilige freie Seitenrandbereich (21) Teil eines Ab- 
deckbandes (20) ist, das breiter als das Tragerband (10) ist, und das sich 
langs dessen Ruckseite erstreckt. 

7. Haftverschlu&teil nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Abdeckband (20) zwischen Verbindungsmittel (36) und Tragerband (10) 
angeordnet ist. 

8. Haftverschlu&teil nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Teil des jeweiligen freien Seitenrandbereich.es (21), 
der umfalzbar ist, eine H6he aufweist, die grower ist als die Hohe der 
Verhakungselemente (12). 

9. HaftverschluBteil nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass es ferromagnetische Eigenschaften aufweist und einen 
Metalldraht (1 6) aufweist, der als Versteifungsprofil in eine Klebstoff- 
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schicht eingebettet ist, die Tragerband (10) und Abdeckband (20) anein- 
anderhalt. 

10. Haftverschlufcteil nach einem der Anspruche 1 bis 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass zur Verbesserung der Anhaftung des Formschaumes an 
den Einzelstabchen (38) diese zumindest teilweise eine Beschichtung 
aufweisen. 

1 1 . HaftverschluGteil nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Beschichtung mittels eines Plasma- oder Coronaverfahrens auftragbar ist 
oder durch ein Gasfluorierungsverfahren. 
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Zusammenfassung 

1. Haftverschlufcteil. 

2. Die Erfindung betrifft ein Haftverschlu&teil mit einem Tragerband (1 0) 
mit auf diesem auf einer Seite angeordneten Verhakungselementen (1 2) 
sowie mit mindestens einem Abdeckband (20), das mindestens einen 
freien Seitenrandbereich (21) bildet, der sich uber den zuordenbaren 
Langsrand (33) des Tragerbandes (10) hinaus erstreckt, wobei der jewei- 
lige freie Seitenrandbereich (21) des jeweiligen Abdeckbandes (20) in 
Richtung auf das Tragerband (10) langs einer in Langsrichtung verlau- 
fenden Falzlinie (29) uber sich selbst derart umfaltbar ist, dass der En- 
drand (31) des jeweiligen freien Seitenrandbereiches (21) des Abdeck- 
bandes (20) dem zuordenbaren Langsrand (33) des Tragerbandes (10) 
zugekehrt ist, wobei auf der den Verhakungselementen (1 2) abgewand- 
ten Seite des Haftverschlu&teils ein Verbindungsmittel (36) fur einen 
Formschaum vorgesehen ist, wobei das Verbindungsmittel (36) aus einer 
Vielzahl an vorstehenden Einzelstabchen (38) gebildet ist, die frei von 
zusatzlichen Vorsprungen die Anhaftung des Formschaums vornehmen. 



3. Fig. 1. 
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